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^3 

^ (57) Abstract: The invention relates to a method and a device for packaging a block of material consisting of a compressible mate- 
fs| rial. According to said method, a block of material is compressed by bringing together two compression units (120, 122) and in its 
O compressed state is either pushed against a stretched film web and enveloped by the same, or alternatively the film web is pushed 
against the block of material and pulled over the latter. The ends of the film web are welded together. 



£2 (57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zum Verpacken eines Materi alb locks aus komprimierbarem 
material wird ein Materialblock durch Zusammenfuhren von zwei Druckeinheiten (120, 122) komprimiert und in dieser komprimier- 
ten Stellung entweder gegen eine aufgespannte Folienbahn geschoben und mit dieser umwickelt oder, alternativ fur die Folienbahn, 
gegen den Materialblock geschoben und uber den Materialblock gezogen. Die Enden der Folienbahnen werden miteinander ver- 

^ schweiBt. 
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VERFAHREN ZUM VERPACKEN EINES BLOCKES AUS EINEM KOMPRIMIER- 
BAREN MATERIAL U. VORRICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAH- 
RENS SOWIE ENTSPRECHEND YERPACKTER BLOCK 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verpacken eines Blockes aus 
einem komprimierbaren Material nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und 
auf eine entsprechende Vorrichtung zum Verpacken des Blockes nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 5 sowie dem mit Verfahren und Vorrichtung verpack- 
10 ten Block. 



Derartige Verfahren und Vorrichtungen werden insbesondere fur Materialblocke 
eingesetzt, die aus einem Airlaid-Material bestehen und die zur Weiterverarbei- 
tung zu Hygieneartikel vorgesehen sind. 

15 

Ein soldier Materialblock ist beispielsweise aus der DE 299 10 039 Ul bekar -\t. 
Dieser Materialblock besteht aus einer abgetafelten Materialbahn, die in meh re- 
re nebeneinander liegende Streifenlagen aufgeteilt und perforiert ist. Die Kzi J a 
der einzelnen Streifenlagen sind in besonderer Weise zu einem durchgeher vjrti 
20 Streifen vernaht. 



Der Materialblock wird nach seiner Fertigstellung in einem bestimmten MajSe 
komprimiert und in diesem komprimierten Zu stand in einen Kunststoffsack 
geschoben. 

25 

Nach dem manuellen Verkleben des Kunststoffsackes wird der Materialblock 
entlastet, wobei er sich so ausweitet, dsjS er umfassend gegen die Innenwand 
des Kunststoffsackes druckt. In diesem Zustand besitzt der Materialblock ein re- 
lativ geringes Transportvolumen und eine hohe Standsicherheit. 

30 

Nachteilig ist hierbei aber, daJS das Eingeben des komprimierten Materialblockes 
in den Kunststoffsack, das Verkleben des Kunststoffsackes und das Handhaben 
der leeren und der gefullten Kunststoffsacke manuell abgearbeitet wird. Das 
macht den ganzen Herstellungsprozess langsam und den Materialblock damit 
35 teuer. 
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Aus der DE 196 40 953 AI ist ein Verfahren zum Verpacken von komprimierba- 
ren Hygieneartikeln bekannt, bei dem mehrere gleiche Hygieneartikel parallel 
zueinander ausgerichtet und blockweise durcli ein sich verjiingendes Einfuhr- 
rohr in einen durchlaufenden Kunststoffschlauch geschoben werden. Der so ge- 

5 fullte Kunststoffschlauf wird anschlieJ3end jeweils zwischen zwei benachbarten 
Blocken abgelangt und verschweiJSt. Dieses Verfahren hat unter anderem den 
Nachteil, daj3 die Bewegung des Einschiebens der Hygieneartikel in den Kunst- 
stoffschlauch, zur bisherigen Transportbewegung der Hygieneartikel quergerich- 
tet sein muss, was den erforderlichen Platzbedarf einer entsprechenden Verpak- 

10 kungsmaschine erheblich vergroJSert und die Maschine damit teurerer macht. 
Von Nachteil ist auch, daJ5 nur jeweils ein begrenzt langer Kunststoffschlauch 
eingesetzt werden kann, der daher auch in sehr kurzer Zeit verbraucht ist. Das 
erfordert eine haufige Unterbrechung des ansonsten kontinuierlichen Verpak- 
kungsprozesses. Dazu kommt, daj3 eine solche Kunststoffhulle relativ teuer ist. 

15 Dieses Verfahren hat aber auch einen wesentlichen technischen Nachteil. So ist 
eine Einschubkraft erforderlich, die sich am verjungenden Einfuhr-rohr aufteilt 
und die mit der gr6J3eren Kraftkomponente die Hygieneartikel in den Schlauch 
schiebt und gleichzeitig mit der Meineren Kraftkomponente fur die Komprimie- 
rung der Hygieneartikel sorgt. GroJ3ere Materialblocke konnen damit nicht aus- 

20 reichend komprimiert werden. Eine Vergr6J3erung der gesamten Einschubkraft 
wurde aber zur Beschadigung der Hygieneartikel fuhren. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemaJSes Verfah- 
ren zum Verpacken eines Blockes aus einem komprimierbaren Material zu ent- 
25 wickeln, das den Einsatz grower Komprimierungskrafte und einen kontinuierli- 
chen Ablauf ermoglicht. 

Es besteht weiterhin die Aufgabe, eine entsprechende Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens zu entwickeln, die robust und dabei einfach und ko- 
30 stensparend ausgefuhrt ist. 

Aiifgabe der Erfindung ist auch die Schaffung eines entsprechenden, verpackten 
Blocks. 



4 
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Die verfahrensseitige Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruches 1 ge- 
lost. Ausgestaltungsmoglichkeiten des Verfahrens ergeben sich aus den Un- 
teranspruchen 2 bis 7. 

5 Vorrichtungsseitig wird die Aufgabe durch die Merkmale des Anspruchs 8 ge- 
lost, die in den folgenden Unteranspruchen 9 bis 24 in zweckmaJ3iger Weise 
ausgestaltet sind. 

Die Merkmale des Blocks ergeben sich aus Anspruch 25 

10 

Die Erfindung beseitigt die genannten Nachteile des Standes der Technik. 

Der besondere Vorteil der Erfindung besteht in der auJ3erst rationellen Bauweise 
der Vorrichtung, die sich sehr gut in den vorangehenden Fertigungsprozess ein- 

15 ordnet. Das ist in erster Linie darauf zuruckzufuhren, daJ3 die Richtung, in der 
der Materialblock verpackt wird, mit der bisherigen Beforderungsrichtung des 
Materialblockes xibereinstimmt. AuJ3erdem werden nicht wie allgemein bekannt, 
teuere und unhandliche Foliensacke oder Folienhullen, sondern eine einfache 
und billige Folienbahn verwendet. Diese Folienbahn lasst sich sehr gut quer zur 

20 Forderrichtung des Materialblockes aufbauen. Dadurch lassen sich in sehr ein- 
facher Weise jeweils nach der Art der bestehenden Vorfertigungsanlage zwei 
Ausfuhrungsvarianten realisieren, indem entweder die aufgespannte Folienbahn 
gegen den stehenden Materialblock oder der Materialblock gegen die stehende 
Folienbahn bewegt wird. Es ist natiirlich auch moglich, den Materialblock und 

25 die querstehende Folienbahn gleichermagen gegeneinander zu bewegen. 

Sehr zweckmaJ3ig ist die Verwendung einer auf einer Folienrolle befindlichen Fo- 
lienbahn. Das sichert einen langen und ungestorten Fertigungsprozess. Dabei 
wird in praktischer Weise aus der durchgehenden und gespannten Folienbahn 
30 ein Teil der Folienbahn in der benotigten Wickellange herausgeschnitten und 
gleichzeitig die beiden Enden der gespannten Folienbahn und die beiden Enden 
des ausgeschnittenen Teiles der Folienbahn zusammen verschweiJ3t. 

Wie bereits kurz erwahnt, umfaJ3t die Erfindung zwei Ausfuhrungsformen. Bei 
35 der ersten Ausfuhrungsform wird die Folienbahn uber den Materialblock gezo- 
gen, und bei der zweiten Ausfuhrungsform wird der Materialblock durch einen 
von der Folienbahn gebildeten Vorhang hindurchgeschoben. 
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Die Vorrichtung zum Verpacken eines komprimierbaren Materialblockes kann in 
modifizierter Form an die verschiedensten Produktionseinrichtungen angepasst 
werden. Das erweitert den Einsatzbereich dieser Vorrichtung. 

5 Die Erfindung soil anhand eines Ausfuhrungsbeispieles naher erlautert werden. 
Dazu zeigen: 

Fig. 1: die erflndungsgemaJ3e Vorrichtung in der Seitenansicht und in der Positi- 
on, in der der Materialblock komprimiert ist; 

10 

Fig. 2: die Vorrichtung in der Seitenansicht und in der Position, in der der Mate- 
rialblock von einer verfahrbaren Verpackungseinrichtung ubernommen wird; 

Fig. 3: die Vorrichtung in der Seitenansicht und in der Position, wo der Material- 
15 block von einer Folienbahn umspannt ist; 

Fig. 4: die Druckeinheit in einer ersten Stellung; 

Fig. 5: die Druckeinheit in einer zweiten Stellung; 

20 

Fig. 6: die Druckeinheit in einer dritten Stellung; 
Fig. 7: die Druckeinheit in einer vierten Stellung; 
25 Fig. 8: eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgemaBen Vorrichtung; 
Fig. 9: eine Draufsicht zu Fig. 8. 

Nach der Fig. 1 besteht die Vorrichtung im wesentlichen aus einer Kompri- 
30 miereinrichtung 1 und einer Verpackungseinrichtung 2 fur einen Materialblock 
3 aus einern Airlaid-Material. 

Die Komprimiereinrichtung 1 steht am Ende einer nicht dargestellten Transport- 
bahn, die hier lediglich durch einen Richtungspfeil symbolisiert wird. Diese 
35 Kompitncriereinrichtung 1 besteht aus einem Gestell 4 mit einem GestellfuJS 5, 
mehreren Gestellsaulen 6 und einer oberen Gestellplatte 7. 
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An der oberen Gestellplatte 7 ist eine hydraulische Zylindereinheit 8 mit einem 
Zylinder 9 und einer Kolbenstange 10 verankert. 

Zwischen dem Gelenkauge der Kolbenstange 10 und dem GestellfuJS 5 beflndet 
5 sich eine Druckeinheit 11, die insbesondere in den Fig. 4 bis 7 in den unter- 
schiedlichsten Stellungen naher dargestellt ist und die zur Aufnahme des Mate- 
rialblockes 3 ausgelegt ist. Dazu setzt sich die Druckeinheit 1 1 aus einer unte- 
ren und feststehenden Druckplatte 12 und aus einer oberen und mit der Kol- 
benstange 9 begrenzt hohenbeweglichen Druckplatte 13 zusammen. Zwischen 
10 der unteren Druckplatte 12 und der oberen Druckplatte 13 sind in Trans- 
portrichtung des Materialblockes 3 zwei untere Winkeldrucks chienen 14 und 
zwei obere Winkeldruckschienen 15 angeordnet, die mit ihren jeweiligen beiden 
Schenkeln der Lage und der Gr6j3e der vier in Transportrichtung zeigenden Kor- 
perkanten des Materialblockes 3 angepasst sind. 

15 

Dabei sind die beiden unteren Winkeldruckschienen 14 und die beiden oberen 
Winkeldruckschienen 15 in einer bestimmten Weise zueinander und zur unte- 
ren Druckplatte 12 und zur oberen Druckplatte 13 hohenbeweglich ausgefuhrt. 
So sind die beiden unteren Winkeldruckschienen 14 gegenuber der unteren und 

20 feststehenden Druckplatte 12 urn einen Hohenahstand beweglich, der in der 
oberen Stellung der unteren Winkeldruckschienen 14 einen unteren Freiraum 
16 ausbildet, wie die Fig. 6 und 7 zeigen. In gleicher Weise sind die oberen Win- 
keldruckschienen 15 gegenuber der oberen Druckplatte 13 um einen solchen 
Hohenabstand beweglich, der einen maximalen oberen Freiraum 17 ausbildet. 

25 Die Druckeinheit 1 1 ist zusatzlich mit einer nicht dargestellten Klemmeiniich- 
tung ausgeriistet, die die beiden unteren Winkeldruckschienen 14 gegenuber 
den beiden oberen Winkelklemmschienen 15 so fixiert, daJS der komprimierte 
Materialblock 3 angehoben werden kann, ohne entspannt zu werden. Diese 
Klemmeinrichtung ist vorzugsweise hydraulisch ausgefuhrt. 

30 

Zur Verpackungseinrichtung 2 gehort eine Folienspanneinheit 18, eine Folien- 
schweiBeinheit 19 und eine Verfahreinheit 20, die in dieser aufgezahlten Reihen- 
folge der Komprirniereinrichtung 1 nachgeordnet sind. Die Folienspanneinheit 
18 besteht aus einem unteren Drehlager fur eine Folienrolle 21 und einer oberen 
35 Spannrolle 22 fur eine Folienbahn 23, die in ihrer Breite auf die Breite des Mate- 
rialblockes 3 abgestimmt ist. 
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Dabei steht die Spannrolle 22 unter einer solchen Vorspannung, daJ3 die Folien- 
bahn 23 unter einer horizontalen Belastung aus ihrer vertikalen Ausgangslage 
verschoben werden kann und bei WegfaU einer solchen Belastung in ihre verti- 
kale Ausgangslage zuriickkehrt. Zwischen der Folienrolle 21 und der Spannrolle 
5 22 befinden sich unterhalb des Materialblockes 3 ein unteres Rollenpaar 24 und 
oberhalb des Materialblockes 3 ein oberes Rollenpaar 25, die jeweils zur beidsei- 
tigen Fuhrung und zur Umlenkung der Folienbahn 23 ausgebildet sind. Vor- 
zugsweise sind diese beiden Rollenpaare 24,25 sowie die Folienrolle 21 und die 
Spannrolle 22 am Gestell 4 der Komprimiereinrichtung 1 gelagert. 

10 

Die Verfahreinheit 20 besteht in der Hauptsache aus einem Gestell 26 und ei- 
nem Verfahrschlitten 27. Dieser Verfahrschlitten 27 besitzt auf seiner zur Kom- 
primiereinrichtung 1 zeigenden Seite einen unteren Entnahmegreifer 28 und ei- 
nen oberen Entnahmegreifer 29, die in ihrem Hohenabstand zueinander auf das 

15 HohenmaJS des Materialblockes 3 abgestimmt sind. Der obere Entnahmegreifer 
29 ist zusatzlich hohenbeweglich ausgebildet und mit einer nicht dargestellten 
Antriebseinrichtung verbunden. Die Lange der beiden Entnahmegreifer 28,29 
sowie die Position und die Lange des Verfahrweges des Verfahrschlittens 27 sind 
so ausgefuhrt, dass die beiden Entnahmegreifer 28,29 in der einen Endstellung 

20 der Verfahreinheit 20 in die Druckeinheit 1 1 der Komprimiereiniichtung 1 ein- 
greifen und den Materialblock 3 in seiner ganzen Tiefe erfassen und in der ande- 
ren Endstellung vollstandig aus der Druckeinheit 1 1 ausgefahren sind. 

Wie die Fig. 7 zeigt, sind die beiden Entnahmegreifer 28,29 aus einem Flachma- 
25 terial gefertigt und besitzen Querschnittsabmessungen, die es erlauben, jeweils 
zwischen die beiden benachbarten Winkeldruckschienen 14,15 eingeschoben zu 
werden. 

Sowohl der untere Entnahmegreifer 28 als auch der obere Entnahmegreifer 29 
30 tragen an ihrem jeweiligen freien, der Folienbahn 23 zugewandten Ende eine 
querliegende und die Folienbahn 23 in ihrer gesamten Breite ergreifende Folien- 
schubstange 30. Diese beiden Folienschubstangen 30 sind zum Ausgleich fur 
die Materialstarke der Winkeldruckschienen 14,15 jeweils um einen bestimmten 
Betrag unterhalb des unteren Entnahmegreifers 28 und oberhalb des oberen 
35 Entnahmegreifers 29 befestigt. 
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Zwischen der Folienbahn 23 und den in ihrer Ausgangsstellung befindlichen Fo- 
lienschubstangen 30 besteht ein ausreichender Abstand zur Anordnung der Fo- 
lienschweijSeinheit 19. Diese FolienschweijSeinheit 19 ist mit zwei vertikal ver- 
fahrbaren SchweijSbalken 31 ausgerustet, die die gesamte Breite der Folienbahn 
5 23 ubergreifen und die in ihrer Ausgangsstellung auJ3erhalb des Wirkungsrau- 
mes der Verfahreinheit 20 stehen und die in ihrer Arbeitsstellung miteinander 
kontaktieren. Einer der SchweiJ5balken 31 ist mit einem zusatzlichen Trenn- 
draht ausgerustet, der sich uber die gesamte Lange des SchweiBbalkens 31 er- 
streckt und der in der Mitte des Schwei0balkens 31 verlauft. Dabei ist der 
10 Trenndraht in einer solchen Ebene zur Heizflache des SchweiJSbalkens 31 ange- 
ordnet, da_J3 die Folienbahn 23 zunachst verschweijBt und dann innerhalb der 
verschweijSten Flache getrennt wird. Der Einsatz anderer Schweifftechnologien 
ist gleichermaJ3en moglich. 

15 In der Ausgangsposition gemaJ3 der Fig. 1 wird der Materialblock 3 bis in die ge- 
zeichnete Position gefordert, wo er auf den beiden unteren Winkeldruckschienen 

14 abgelegt wird. Durch Betatigung der hydraulischen Zylindereinheit 8 wird 
dann die Druckeinheit 1 1 aktiviert, infolgedessen sich die beiden oberen Winkel- 
druckschienen 15 abwarts bewegen und auf den Materialblock 3 so lange Druck 

20 ausuben, bis der Materialblock 3 ausreichend komprimiert ist. Diese Stellung ist 
aus der Fig. 4 ersichtlich. AnschlieJ3end wird die nicht dargestellte Klemmein- 
richtung betatigt, die die beiden unteren Winkeldruckschienen 14 und die bei- 
den oberen Winkeldruckschienen 15 gegeneinander fixieren. Jetzt wird die 
Druckeinheit 1 1 entlastet und nach oben auseinandergefahren. Dabei hebt sich 

25 zunachst die obere Druckplatte 13 von den beiden oberen Winkeldruckschienen 

15 ab und bildet den oberen Freiraum 17 aus, so wie es die Fig. 5 zeigt. In Wei- 
terfuhrung der Bewegung heben die oberen Winkeldruckschienen 15, der Mate- 
rialblock 3 und die unteren Winkeldruckschienen 14 als Ganzes von der unte- 
ren Druckplatte 12 ab und bilden hier den unteren Freiraum 16 aus (Fig. 6). 

30 

GemaJ3 der Fig. 2 fahrt anschlieJ5end der Verfahrschlitten 27 der Verfahreinheit 
20 in die geoflhete Druckeinheit 11 ein. Dabei schiebt sich, wie es die Fig. 7 
zeigt, der untere Entnahmegreifer 28 mit seiner Folienschubstange 30 in den 
unteren Freiraum 16 und der obere Entnahmegreifer 29 mit seiner Folienschub- 
35 stange 30 in den oberen Freiraum 17. 



WO 02/10021 



PCT/EP01/08971 



Bei dieser Verschiebebewegung ergreifen die beiden Folienschubstangen 30 die 
Folienbahn 23 und Ziehen sie unter Hilfestellung der beiden Rollenpaare 24,25 
in die beiden Freiraume 16 und 17 ein. Danach verschiebt sich der obere Ent- 
nahmegreifer 29 nach unten und spannt den Materialblock 3 zwischen beide 

5 Entnahmegreifer 28,29 ein. Im Anschluss entspannt sich die Klemmeinrichtung 
fur die unteren und oberen Winkeldruckschienen 14,15 und gibt den Material- 
block 3 frei, so daJ3 der Verfahrschlitten 27 der Verfahreinheit 20 mit dem teil- 
weise umwickelten Materialblock 3 in seine Ansgangsposition zuruckkehrt, so 
wie es die Fig. 3 darstellt. Wahrend dieser Bewegung des Verfahrschlittens 27 

10 wird die Folienbahn 23 durch die Vorspannung der Spannrolle 22 stets straffge- 
halten. Nach dem Erreichen der Endstellung des Verfahrschlittens 27 verfahren 
beide SchweiJ3balken 31 aufeinander zu und Ziehen dabei die Folienbahn 23 
mit, bis beide SchweiJ3balken 31 aufeinanderliegen und die doppelte Folienbahn 
23 einklemmen. Dann werden die beiden aufeinanderliegenden Folienbahnen 23 

15 durch Druck und Warme verschweiJ3t und nachfolgend durch den Trenndraht in 
der Mitte der SchweiJSnaht getrennt. Damit ist der Materialblock 3 von einem 
aus der Folienbahn 23 ausgeschnittenen Folienbahnstuck vollstandig um- 
schlungen und eingeschweiJSt und die aufgeschnittene Folienbahn 23 wieder zu 
einer durchgehenden Folienbahn 23 verschwei£t. 

20 

AnschlieJ3end soil anhand von Fig. 8 und 9 eine zweite Ausfuhrungsform der Er- 
findung beschrieben werden. 

Fig. 8 und 9 zeigen von links nach rechts eine Komprimiereinrichtung 110, eine 
25 anschlieJ3ende Verpackungseinrichtung 1 12 und eine weitere, sich anschHeJ3en- 
de Station auf der rechten Seite in Fig. 8 und 9, die als zweite Verpackungsein- 
richtung bezeichnet werden konnten, hier zur Unterscheidung aber als Wicke- 
leinxichtung 114 bezeichnet werden soil. 

30 Die Komprimiereinrichtung 110 weist ein schmales, relativ hoch aufragendes 
Gestell mit einer rechteckigen Grundplatte 116 und insgesamt vier aufragenden 
Saulen 1 18 an den vier Ecken auf. Zwischen den Saulen 118 ist im unteren Be- 
reich ein gestellfestes, druckbelastbares Forderband 120 angeordnet. Dieses 
Forderband kann beispielsweise ein Plattenband aus gelenkig verbundenen Alu- 

35 minium-Platten sein. Die Forderrichtung verlauft von links nach rechts in Fig. 8 
und 9, also von der Kompriiniereinrichtung 110 zu der Verpackungseinrichtimg 
112. 
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Im ubrigen weist die Komprimiereinrichtung 110 ein oberes Forderband 122 
auf, das dem unteren Forderband 120 im wesentlichen entspricht, jedoch an 
dem Gestell, genauer gesagt an den Saulen 118 des Gestells in senkrechter 
Richtung verfahrbar ist. Zu diesem Zweck sind an den Saulen 118 Fuhrungen 

5 124,126 vorgesehen, und auf beiden Seiten des Gestells, also vor und hinter der 
Zeichenebene in Fig. 8 und 9, befinden sich senkrecht angeordnete drehbare 
Gewindespindeln 128, die durch Spindelmuttern 130 aufgenommen werden, die 
an dem oberen Forderband 122 befestigt sind. Die Gewindespindeln 128 sind 
gelagert in oberen und unteren Verbindungsstreben 132,134, die jeweils die in 

10 Forderrichtung der Forderbander 120,122 hintereinanderliegenden, seitlichen 
Saulen 118 im oberen und unteren Bereich verbinden. Auf den oberen Verbin- 
dungsstreben 132 ist eine quer zur Forderrichtung verlaufende Verbindungswel- 
le 136 gelagert, die von einem Elektromotor 138 gedreht werden kann und im 
ubrigen uber nicht im einzelnen dargestellten Winkelgetriebe mit den beiden Ge- 

15 windespindeln 128 in Antriebseingriff steht. Die Drehung des Elektromotors 138 
fuhrt somit zu einer Drehung der Gewindespindeln 128, die uber die Verbin- 
dungswelle 136 synchronisiert werden, und damit zum Anheben und Absenken 
des oberen, druckbelastbaren Forderbandes 122. 

20 In der Transportrichtung, also nach rechts in Fig. 8 und 9, schlieJSt an die Kom- 
primiereinrichtung 110 die Verpackungseinrichtung 112 an. Die Verpackungs- 
einrichtung weist ebenfalls eine Grundplatte 140 sowie vier Saulen 
142,144,146,148 in den vier Eckbereichen der rechteckigen Grundplatte 140 
auf. 

25 

An der Eingangsseite der Verpackungseinrichtung 112, also links in Pig. 8 und 
9, befinden sich Zufuhreiririchtungen, die die Bildung eines senkrechten Folien- 
bahn-Vorhanges vor der Eingangsseite mit Hilfe von von oben und unten zuge- 
fuhrten Folienbahnen gestatten. Diese Zufuhreiririchtungen umfassen im einzel- 
30 nen obere und untere Umlenkrollen 150,152,154,156. Die beiden Folienbahnen 
werden von in Fig. 8 nicht dargestellten Materialrollen 160,162 abgezogen, die 
sich gemaJ3 Fig. .9 seitlich der Verpackungseinrichtung 112 befinden und uber 
die schrag gestellten Umlenkrollen 150,152 umgelenkt werden. 
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An dem Gestell der Verpackungseinrichtung 112, das hier verkorpert werden 
soli durch die vier Saulen 142,144, ist ein unterer, gestellfester Bandforderer 
164 befestigt, das in der Ebene des bereits beschriebenen Bandforderers 120 der 
Kompiimiereiniichtung 110 liegt und in derselben Richtung von links nach 

5 rechts antreibbar ist. Der Bandforderer 164 kann ebenfalls ein Plattenband, bei- 
spielsweise aus Aluminiumplatten sein. In jedem Fall ist es druckfest ausgelegt. 
Der Bandforderer 164 arbeitet mit einem oberen Bandforderer 166 zusammen, 
der in bezug auf den unteren Bandforderer 164 absenkbar und-anhebbar ist. Zu 
diesem Zweck ist der obere Bandforderer 166 mit Hilfe von Gewindespindeln 

10 168,170 an seitlichen oberen Langsholmen 172,174 des Gestells der Verpak- 
kungseinrichtung 112 aufgehangt. Eine Drehung der Gewindespindeln 168,170 
ermoglicht eine Anhebung und Absenkung des oberen Bandforderers 166. Der 
obere Bandforderer 166 wird so eingestellt, dajS die in der Komprimiereinrich- 
tung 110 gewonnene Verdichtung und Komprimierung auch in der Verpak- 

15 kungseinrichtung 112 beibehalten wird. 

Die Komprimiereinrichtung 110 und die Verpackungseinrichtung 112 arbeiten- 
wie folgt. 

20 Zunachst wird von links in Fig. 8 und 9 auf den unteren Bandforderer 120 der 
Komprimiereinrichtung 1 10 ein Stapel von zu verpackenden Teilen, beispielswei- 
se von sogenannten Non-Woven-Materialien fur die Herstellung von Windeln, 
Damenbinden, etc., aufgelegt. AnschlieJSend wird durch Drehung der Gewinde- 
spindeln 128 mit Hilfe des Elektromotors 138 der obere Bandforderer 122 abge- 

25 senkt, und der Stapel wird komprimiert, so daj3 die Luft aus dem Stapel entfernt 
und das Verpackungsvolumen verringert wird. AnschlieJSend werden die beiden 
Bandforderer 120,122 in Bewegung gesetzt, so daJ3 der komprlmierte Stapel von 
links nach rechts zur Eingangsseite der Verpackungseinrichtung 112 geschoben 
wird. Er trifft hier gegen den senkrechten Vorhang, der gebildet wird durch die 

30 obere und untere Folienbahn, die in einem vorangegangenen Schritt etwa in 
mittlerer Hohe zwischen den beiden Bandforderern links und rechts des Vor- 
hanges verschweiJ3t worden sind. 
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Durch den nach rechts in Fig- 8 und 9 geforderten komprimierten Stapel wird 
der Vorhang aus den beiden Folienbahnen nach rechts in den Zwischenraum 
zwischen den beiden Bandforderern 164,166 der Verpackungseinrichtung 112 
mitgenommen und dabei zugleich von den beiden Vorratsrollen abgezogen. 

5 Wenn der Materialstapel vollstandig zwischen den beiden Bandforderern 
164,166 liegt, werden die von oben und unten zulaufenden Folienbahnen von 
oberen und unteren Umlenkrollen 176,178 erfaJSt, die auf Fuhrungen 180 senk- 
recht auf und ab beweglich sind. Die Fuhrungen 180 befinden sich unmittelbar 
auf der Fingangsseite der Verpackungseinrichtung an seitlichen senkrechten 

10 Stutzen 182. Nachdem die beiden Folienbahnen von der oberen und unteren 
Rolle in mittlerer Hohe zusammengefuhrt worden sind, werden sie durch eine 
nicht im einzelnen dargestellte SchweiJS- und Schneideinrichtung miteinander 
verschweij3t und so durchtrennt, daJ3 sie zum einen auf der Ruckseite des ab- 
laufenden Materialstapels verbunden sind und zum anderen weiterhin als der 

15 geschilderte Vorhang in Verbindung bleiben. Nunmehr kann der nachste Materi- 
alstapel gegen den Vorhang geschoben werden. 

Nach der vorliegenden Erfindung besteht die bisher geschilderte Folienbahn aus 
einem relativ hochwertigen Material von beispielsweise 100 \xm Starke. Sie hat 

20 die Funktion, die gesamte, durch die Komprimierung entstehende Ruckstellkraft 
der Materialstapel allein aufzunehmen. Diese Folienbahn muJ3 nicht notwendi- 
gerweise die gesamte Breite der Materialstapel einnehmen. Die Funktion der 
dargestellten Folienbahn besteht nicht in einer vollstandigen Abdeckung des 
Materialstapels gegen Staub, Feuchtigkeit und sonstige Kontimination, sondern 

25 lediglich darin, die Ruckstellkraft aufzufangen. Die aus hygienischen Grunden 
notwendige Verpackung des Materials findet erfindungsgemaJS in einer weiteren 
Station statt, die im vorliegenden Zusammenhang der Verpackungeinrichtung 
nachgeschaltet ist und als Wickeleinrichtung 1 14 bezeichnet werden soil. 

30 Die Wickeleinrichtung 114 ist nur schematisch angedeutet. Sie hat die Funkti- 
on, senkrecht zu der in der Verpackungsstation verwendeten Folienbahn ein 
preiswertes, dunneres Folienmaterial quer zur Transp ortrichtung um den Mate- 
rialstapel herumzuwickeln. Dies kann dadurch geschehen, da£ der Materialsta- 
pel um eine parallel zur Forderrichtung verlaufende Achse gedreht oder eine Fo- 

35 lienbahn satellitenformig um den Materialstapel herumgefuhrt wird. 
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Wickelvorrichtungen dieser Art sind in vielen Ausfuhrungsformen bekannt und 
nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung. Teil der Erfindung ist dagegen der 
Gedanke, einen hygienisch verpackten, komprimierten, im wesentlichen quader- 
formigen Materialstapel aus ruckfederndem Material dadurch zu verpacken, daJ3 
5 zunachst in der einen Richtung eine Folienbahn aus teurern, zugfesten Material 
um den Materialstapel herumgewickelt und sodann in der um 90° versetzten 
Richtung ein billigeres, diinneres, weniger zugfestes Folienmaterial so auf den 
Materialstapel zu wickeln, daJ3 ein weitgehend dichter HygieneyerschluJ3 erreicht 
wird. 

10 

Stromabwarts der Wickelvorrichtung 114 befindet sich ein Abgabetiscb 184, von 
dem die umwickelten Materialstapel von Hand oder mit Hilf e eines Gabelstaplers 
abgenommen oder auf einen nicht dargestellten Forderer uberfuhrt werden kon- 
nen. 

15 
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1 . Verfahren zum Verpacken eines Blockes aus einem komprimierbaren Mate- 
5 rial, bei dem der Materialblock (3) in eine Richtung von einer Kraft zur Erzeu- 

gung einer Komprimierung belastet wird, im belasteten Abstand von einer Folie 
umhullt wird und nach der Umhullung entlastet wird, 

dadurch gekennzeiehnet, 

10 

- daJ3 der belastete Materialblock (3) und eine parallel zur Kraftrichtung auf- 
gespannte Folienbahn (23) relativ zueinander bewegt und dabei drei Umfangsfla- 
chen des Materialblockes (3) von der Folienbahn (23) eingewickelt werden, 

15 - die Kraft zur Erzeugung der Komprimierung durch eine, in gleicher Rich- 

tung auf die bereits umwickelten Flachen des Materialblockes (3) wirkende Kraft 
zur Erhaltung der Komprimierung gleicher Gro£e ersetzt wird, und 

- die Folienbahn (23) an der vierten Umfangsflache des Materialblockes (3) 
20 zusammengedruckt, verschweiJSt und getrennt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daj3 der Material- 
block (3) gegen die gespannte Folienbahn (23) verschoben wird. 

25 

3. Verfahren nach Aaspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Folienbahn 
(23) von einer Folienrolle (2 1) abgewickelt wird. 

30 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Folienbahn 
(23) von der Folienrolle (21) abgewickelt wird, miteinander verschweiJ3t und in- 
mitten der Schwei^naht getrennt wird. 



35 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daJ3 
der Materialblock durch zwei druckbelastbare Bandforderer (120,122) kompri- 
miert und in komprimiertem Zustand durch diese gegen die gespannte Folien- 
bahn verschoben und zwischen zwei druckbelastbare Bandforderer der nachge- 

5 schalteten Veipackungseinrichtung (112) geschoben wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daJ3 eine SchweiJ5- 
und Schneideinrichtung-(^L-76rl-78)--vorgesehen 1st, -die-die .von- oben und-unten- 

zulaufenden Folienbahnen hinter dem in die Verpackungseinrichtung (112) ein- 
10 gelaufenen Materialblock in mittlerer Hohe zusammenfuhrt, verschweiJ3t und 
derart abtrennt, daJ5 die Folienbahnen sowohl auf der Ruckseite des Material- 
blocks als auch innerhalb des neuen Vorhanges verbunden bleiben. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, da£ der Mate- 
15 rialblock zunachst in einer Richtung mit einem hochwertigen, zugfesten Folien- 

material umwickelt wird, das derart gewahlt wird, da£ es die durch die Kompri- 
mierung entstandenen Ruckstellkrafte aufhimmt, und daJ3 der Materialblock an- 
schlieJ3end in einer zur ersten Richtung senkrechten Richtung mit einem preis- 
werten, dunneren Folienmaterial als HygieneverschluJS umwickelt wird. 

20 

8. Vorrichtung zum Verpacken eines Blockes aus einem komprimierbaren Ma- 
terial, bestehend aus einer Komprimiereinrichtung (1,110) fur die Herstellung ei- 
nes komprimierten Materialblockes (3) und einer Verpackimgseinrichtung 
(2,112) fur die Verpackung des Materialblockes (3), 

25 

dadurch gekennzeichnet, 

daJ3 die Komprimiereiniichtung (1,110) aus einer antreibbaren Druckeinheit (11) 
mit Mitteln zur Erfassung des Blockes von gegenuberliegenden Seiten besteht. 

30 daJS die Veipackungseinrichtung (2,112) Mittel zur Aufhahme des Materialblok- 
kes (3) und zur Erhaltung des komprimierten Zustandes des Blocks aufweist, 
daJS zwischen der Komprimiereinrichtung und der Verpackungseinrichtung eine 
Folienspanneinheit (18) zum Aufspannen einer Folienbahn parallel zur Kompri- 
mierrichtung vorgesehen ist und da.0 eine Folienschwei^einheit (19) zwischen- 

35 der Folienspanneinrichtung und der Veipackungseinrichtung (112) angeordnet 
ist. 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich.net, daJ5 die Druckein- 
heit (11) zwei untere Winkeldruckschienen (14) und zwei obere Winkeldruck- 
schienen (15) und zur Aufrechterhaltumg einer bevorzugten Stellung eine die 
Winkeldruckschienen (14,15) umgreifende Klemmeinrichtung besitzt. 

5 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Druckein- 
heit (11) eine untere feststehende Druckplatte (12) und eine obere antreibbare 
Druckplatte (13) besitzt und die beiden Winkeldruckschienen (14,15) zur Schaf- 

10 fung von Freiraumen (16,17) in der geklemmten SteUung gegeniiber der unteren 
Druckplatte (12) anhebbar ausgefuhrt ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Folien- 
15 spanneinheit (18) einerseits eine Folienrolle (21) mit einer durchgehenden Foli- 

enbahn (23) und anderseits eine Spannrolle (22) besitzt und die Spannrolle (22) 
so vorgespannt ist, da£ sie bei einer horizontalen Belastung aus ihrer vertikalen 
Ausgangslage verschoben wird und bei Wegfall der horizontalen Belastung in 
ihre Ausgangslage zuruckkehrt. 

20 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daJ3 zwischen der 
Folienrolle (21) und der Spannrolle (22) zwei Rollen zur Fuhrung und Umlen- 
kung der Folienbahn (23) in einem Abstand zueinander angeordnet ist, der gro- 

25 - J3er als der Materialblock (3) ausgefuhrt ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da£ die beiden 
Rollen zur Fuhrung und Umlenkung der Folienbahn ein unteres Rollenpaar (24) 

30 und ein oberes Rollenpaar (25) sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da_£ die Folien- 
schweiSeinheit (19) zwei Schwe^balken (3 1) zur Verbindung der freien Enden 

35 der Folienbahn (23) besitzt. wobei mindestens ein SchweiJ3balken (3 1) antreib- 
bar ausgefuhrt ist. 
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15. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daj3 ein 
SchweiJ3balken (31) mit einem zusatzlichen Trermdraht ausgerustet ist, der sich 
iiber die gesamte Lange des SchweiJSbalkens (31) erstreckt und der in der Mitte 
des Schweij3balkens (31) verlauft, wobei der Trenndraht in einer solchen Ebene 
5 zur Heizflache des Schwei/3balkens (31) angeordnet ist, dass die Folienbahn (23) 
zunachst verschweiJSt und dann innerhalb der verschwei£ten Flache getrennt 
wird. 

10 16. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daj5 die Uber- 
nahmeeinheit der Verpackungseinrichtung (2) mindestens einen unteren Ent- 
nahmegreifer (28) und einen oberen Entnahmegreifer (29) besitzt, die in ihrer 
Lage und mit ihren Abmessungen auf die Lage und die Abmessungen der Frei- 
raume (16,17) der Druckeinheit (11) abgestimmt sind und die ail den der Druck- 

15 einheit (11) zugewandten Enden jeweils eine Folienschubstange (30) aufweisen. 

17. Vorrichtung nach den Anspruchen 8 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daJ3 
die Ubernahmeeinheit der Vei^ackungseinrichtung (2) als eine Verfahreinheit 
20 (20) mit einem GestelL(26) und ^inem Verfahrschlitten (27) ausgebildet ist, die 
gegeniiber der feststehenden Druckeinheit (11) der Kompilmiereiiirichlxing (i) 
verfahrbar ist. 

25 18. Voirichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daJS die Mittel zur 
Komprimiereinrichtung (110) zur Erfassung des Materialblocks von gegenuber- 
' liegenden Seiten druckbelastbare Bandforderer (120,122) sind, die den kompri- 
mierten Block durch Annaherunng der Bandforderer komprimieren und an- 
schlieJ3end durch Antreiben der Bandforderer in die Verpackungseinrichtung 

30 (112) uberfuhren. - - . 

19. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daJS die Mittel der 
Verpackungseinrichtung (112) zur Erfassung des Materialblocks und Erhaltung 
35 des komprimierten Zustandes druckbelastbare Bandforderer (164,166) sind, die 
in Richtung des Ausgangs der Verpackungseinrichtung antreibbar sind. 
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20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 oder 19, dadurch gekennzeich- 
net, daJ3 die Bandforderer (120,122,164,166) der Komprinueiringseiiirichtung 
(110) und/oder der Verpaekungseinrlchtung (112) Plattenbander aus starren 
Platten aufweisen. 

5 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 20, dadurch gekennzeich- 
net, daJ3 die Mittel der Komprimlerungseinrichtung zum Komprimieren des Ma- 
terialblocks und der Verpackungseinrichtung (112) zum Halten des komprimier- 

10 ten Zustandes untere, gestellfeste und obere, absenkbare und anhaltbare For- 
derbander (120,122,164,166) umfassen. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 21, dadurch gekennzeich- 
15 net, daS auf der Eingangsseite der Verpackungseinrichtung (112) obere und un- 
tere Zufuhreinrichtutigen (150,152,154,156,158,160,162) fur Folienbahnen vor- 
gesehen sind. 

20 23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Zufuh- 
reinrichtungen Umlenkrollen (150>152, 154, 156, 158) umfassen, die es gestatten, 
die Folienbahnen von oben und unten senkrecht vor die Eingangsseite der Ver- 
packungseinrichtung zu fuhren. < 

25 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 23, dadurch gekennzeich- 
net, daJ5 an der Eingangsseite der Veipackungseinrichtung (112) eine senkrecht 
verfahrbare SchweiJS- und Schneideinrichtung (176,178) vorgesehen ist. 

30 : 

25. Verpackter Materialblock aus komprimierbarem Material, dadurch gekenn- 
zeichnet, daJ3 der im wesentlichen quaderformige Materialblock in einer ersten 
Richtung mit einer "zugfesten Kunststofffolie umwickelt ist, die so gewahlt ist, 
da£ sie die Ruckstellkrafte des komprimierten Materials aufnimmt, und daJ3 der 

35 Materialblock in einer zu der ersten Richtung senkrechten zweiten Richtung 
vollstandig mit einem leichten, lediglich als Schutz gegen Verschmutzung und 
Feuchtigkeit geeigneten Material vollstandig umwickelt ist. 
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